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(54) ABGASWARMEUBERTRAGER

(67)  Die Erfindung betrifft einen Abgaswarmeuber-
trager (1) mit einem Gehause (3) und einem darin ange-
ordneten Warmeibertragerblock (4), der ein Rohrbiindel
mit mehreren Flachrohren (5) aufweist, die I1dangsendsei-
tig in komplementéar dazu ausgebildeten Durchziigen (6)
in Rohrbdden (7,8) gehalten sind, wobei in den Flach-
rohren (5) ein erster Strdmungspfad fiir Abgas und um
die Flachrohre (5) herum und innerhalb des Gehauses

(3) ein zweiter Strdmungspfad fir Kihimittel verlauft.

Erfindungswesentlich ist dabei, dass an dem Gehau-
se (3) Rastkonturen (9) vorgesehen sind, die mit an ei-
nem zugehorigen Rohrboden (7,8) angeordneten Ge-
genrastkonturen (10) zusammenwirken und die beiden
Rohrbéden (7,8) und damit den Warmeubertragerblock
(4) am Gehause fixieren.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Abgas-
warmeubertrager mit einem Gehduse und einem darin
angeordneten Warmelbertragerblock gemaR dem
Oberbegriff des Anspruchs 1. Die Erfindung betrifft au-
Rerdem ein Verfahren zur Herstellung eines solchen
Warmelbertragers.

[0002] GattungsgemaRe Abgaswarmeibertrager sind
hinlanglich bekannt und werden Ublicherweise zur dich-
ten Verbindung in einem Létofen geldtet und/oder in ei-
nem Schweillprozess geschweil’t. Um die einzelnen,
miteinander zu verlétenden bzw. zu verschweillenden
Bauteile wahrend des Lotprozesses bzw. des
Schweillprozesses relativ zueinander fixieren zu kon-
nen, werden Ublicherweise so genannte Létrahmen bzw.
Lotgestelle oder entsprechende Schweillgestelle bzw.
Schweilirahmen verwendet.

[0003] Aus der DE 10 2008 019 320 A1 ist ein Abgas-
warmeubertrager mit einem Warmeubertragerblock mit
einer ersten axialen Abschlusseinrichtung und mit einer
zweiten axialen Abschlusseinrichtung bekannt, bei wel-
chen der Warmelbertragerblock sowohl axiale Eintritts-
offnungen als auch axiale Austrittséffnungen aufweist
und bei welchem an dem Warmetbertragerblock Mittel
zum Bilden eines Formschlusses mit der axialen Ab-
schlusseinrichtung angeordnet sind. Die Mittel zum Bil-
den des Formschlusses stehen dabei zumindest teilwei-
se axial Uber die axialen Eintritts6ffnungen und/oder tiber
die axialen Austritts6ffnungen des Warmelbertrager-
blocks derart hervor, dass sie radial neben Anlageschul-
tern der axialen Abschlusseinrichtungen anordenbar
sind, wodurch ein besonders radial druckfester Warme-
Ubertrager bereit gestellt werden kann.

[0004] Aus der WO 2012/019912 A1 ist ein Verfahren
zur Herstellung eines Abgaswarmeibertragers flr ein
Kraftfahrzeug bekannt, bei welchem in ein vorgefertigtes
Gehause ein Abgas des Kraftfahrzeugs aufnehmendes
Rohrbiindel befestigt und anschlieRend mit dem Gehau-
se verlotet wird. Um dabei auf ein teures Lotgestell ver-
zichten zu kdnnen, wird das Gehause durch eine flachig
angreifende Kraft elastisch verformt, wobei das Rohr-
bliindelwahrend des Angreifens der Kraftin das Gehause
eingeflihrt und nach dem Positionieren des Rohrblindels
im Gehause dieses von der Kraft entlastet wird, wodurch
das Rohrbiindel im Inneren des Gehduses verspannt
wird.

[0005] Wie bereits zuvor erwahnt, werden bislang zum
Loten/Schweilen eines Abgaswarmeubertragers so ge-
nannte Lotgestelle/Létrahmen bzw. SchweilRgestel-
le/SchweilRrahmen verwendet, welche jedoch einen
nicht unerheblichen Montage- und Reinigungsaufwand
erfordern. DarUber hinaus verldngert sich durch die Mon-
tage auch die Taktzeit, wodurch die Herstellungskosten
eines derartigen Abgaswarmelbertragers gesteigert
werden.

[0006] Die vorliegende Erfindung beschatftigt sich da-
her mit dem Problem, flr einen Abgaswarmeubertrager
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der gattungsgemaRen Art eine verbesserte oder zumin-
dest eine alternative Ausfiihrungsform anzugeben, die
sich insbesondere durch eine vereinfachte und zudem
qualitativ hochwertige Herstellung auszeichnet.

[0007] Dieses Problem wird erfindungsgemaf durch
die Gegenstande der unabhangigen Anspriiche geldst.
Vorteilhafte Ausfiihrungsformen sind Gegenstand der
abhangigen Anspriiche.

[0008] Die vorliegende Erfindung beruht auf dem all-
gemeinen Gedanken, einzelne Bauteile eines Abgas-
warmedlbertragers Uber selbstfixierende Verbindungs-
mittel, ndmlich Rastmittel, aneinander zu fixieren und da-
durch diese einzelne Bauteile wahrend eines nachfol-
genden Schweil- und/oder Létprozesses nicht aufwen-
dig in einem Schweillrahmen/Létrahmen halten zu mis-
sen. Der erfindungsgemale Abgaswarmelbertrager
weist dabei ein Gehduse sowie einen darin angeordne-
ten Warmedibertragerblock auf, der ein Rohrbiindel mit
mehreren Flachrohren umfasst, wobei die Flachrohre
langsendseitig in komplementdr dazu ausgebildeten
Durchziigen in Rohrbdden gehalten sind. In den Flach-
rohren verlduft dabei ein erster Strdmungspfad fir Ab-
gas, wahrend um die Flachrohre herum und innerhalb
des Gehauses ein zweiter Stromungspfad fir Kiihimittel
verlauft. Erfindungsgemal sind nun an dem Gehause
Rastkonturen vorgesehen, die mit an einem zugehdrigen
Rohrboden angeordneten Gegenrastkonturen zusam-
menwirken und die beiden Rohrbdden und damit den
Warmedubertragerblock am Gehause fixieren. Durch die
Rastkonturen und die zugehdrigen Gegenrastkonturen
kann somit eine Vorfertigung und auch eine Fixierung
der Rohrbdden und dartiber auch der Flachrohre am Ge-
hduse des Abgaswarmelbertragers erreicht werden,
wodurch ein derart vorfixierter Abgaswarmeubertrager
ohne bislang erforderliche Létgestelle bzw. Schweilrah-
men einem nachfolgenden Dichtprozess, bspw. einem
Verléten oder einem Verschweilen zugefiihrt werden
kann. Mit diesen Rastkonturen und den zugehdrigen Ge-
genrastkonturen reduziert sich zudem auch ein Monta-
geaufwand, dainsbesondere das aufwendige Anbringen
der bislang erforderlichen Ldtrahmen/Schweilrahmen
nunmehr entfallt. Derartige Verrastungen gewahrleisten
zudem eine zuverladssige Halterung der einzelnen Bau-
teile aneinander wahrend des nachfolgenden Verbin-
dungsprozesses und kdnnen dartber hinaus automati-
siert geschlossen werden, so dass bspw. das Verrasten
der Rohrbéden mit dem Gehé&use automatisiert und da-
mit kostengtinstig in einer zugehdrigen Maschine erfol-
gen kann. Durch die Verrastung der Rohrbéden mit dem
zugehdrigen Gehause lasst sich auch das Phanomen
der Schweildverziehungen in den Griff kriegen, welches
mit bisherigen SchweilRrahmen nur schwer handzuha-
ben war.

[0009] Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der erfin-
dungsgemalen Losung sind die Rastkonturen als Rast-
nasen ausgebildet. Derartige Rastnasen bzw. Rastha-
ken bilden eine besonders einfache Ausfiihrungsform
der Rastkonturen und ermdglichen ein Verrasten mit
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ebenfalls duBerst einfach gestalteten Gegenrastkontu-
ren, wobei derartige Gegenrastkonturen bspw. durch ei-
nen AuRenrand am Rohrboden gebildet werden kénnen.
Dabei ist klar, dass die Gegenrastkonturen keine Rillen,
Vertiefungen oder derartiges sein miissen, sondernauch
durch einen einfachen planen Bereich des Rohrbodens,
beispielsweise einen planen Randbereich, gebildet sein
kénnen. Alternativ kdnnen derartige Gegenrastkonturen
auch als Ausnehmung oder Durchgangséffnung ausge-
bildet sein, wobei in diesem Fall ein Verrasten der Rast-
kontur bzw. der Rastnase mit dem Rand der Durch-
gangso6ffnung erfolgt.

[0010] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemafen Lésung sind das Gehause
und die Rohrbdden aus Metall, bspw. aus Aluminium,
ausgebildet. Aluminium bietet dabei den groRRen Vorteil,
dass es zum einen leicht ist, was insbesondere fir die
Anwendung eines solchen Abgaswéarmeubertragers in
einem Kraftfahrzeug grofRe Vorteile, insbesondere im
Hinblick auf einen Kraftstoffverbrauch, bietet. Zum an-
deren besitzt Aluminium eine vergleichsweise hohe War-
meleitfahigkeit, wodurch eine hohe Leistung des Abgas-
warmeubertragers erreicht werden kann.

[0011] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemaRen Ldsung sind die Rastkon-
turen derart randseitig zumindest teilweise umlaufend
am Gehause angeordnet, dass der zugehdrige Rohrbo-
den dazwischen eingeklemmt ist. Die Rastkonturen fixie-
ren somit den zugehoérigen Rohrboden nicht nur in Axi-
alrichtung, das heil}t orthogonal zu dessen Ebene am
Gehause, sondern auchin Ebenenrichtung, da sie selbst
Begrenzungen in Ebenenrichtung fir den Rohrboden
darstellen. Hierdurch kann eine besonders zuverladssige
Fixierung des jeweiligen Rohrbodens am Gehause er-
reicht werden.

[0012] ZweckmaRig sind das Gehause und die Rohr-
bdden miteinander verlétet und/oder verschweifdt. Unab-
hangig vom nachfolgenden Abdichtverfahren, das heif3t
bspw. durch Schweil’en oder Léten, ermdglichen die
Rastkonturen eine zuverlassige Fixierung des jeweiligen
Rohrbodens am Gehause wahrend des Dichtprozesses,
das heit wahrend dem nachfolgenden Schweilten bzw.
Léten, ohne dass hierfiir die bislang aus dem Stand der
Technik bekannten, aufwendigen und teuren sowie
schwer handzuhabenden Ldtrahmen/Schweillrahmen
erforderlich waren.

[0013] Zweckm&Rig sind die Rastkonturen einstlickig
mit dem Gehduse ausgebildet. Durch eine einstiickige
Ausbildung der Rastkonturen mit dem Geh&use lasst
sich insbesondere die Montage der Rohrbéden am Ge-
hause deutlich vereinfachen, da die Rastkonturen bereits
am Gehduse angeordnet und lediglich noch durch ein
Aufdriicken des Rohrbodens auf das Gehause mit den
am Rohrboden angeordneten Gegenrastkonturen ver-
rastet werden mussen. Eine separate Montage der Rast-
konturen am Gehéuse ist somit nicht erforderlich. Hier-
durch werden auch die Herstellungskosten reduziert, da
die Rastkonturen, sofern diese einstiickig mit dem Ge-
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hause ausgebildet ist, zusammen mit diesem hergestellt
werden kénnen, bspw. in einem gemeinsamen Druck-
gussprozess.

[0014] Die vorliegende Erfindung beruht weiter auf
dem allgemeinen Gedanken, ein Verfahren zur Herstel-
lung eines zuvor beschriebenen Abgaswarmedtbertra-
gers anzugeben, bei welchem zun&chst ein metallisches
Gehause, mehrere Flachrohre sowie zwei Rohrbdden
bereit gestellt werden. Die Flachrohre und die beiden
Rohrbéden bilden dabei den Warmetibertragerblock des
Abgaswarmeubertragers. Dabei wird zunachst ein Rohr-
boden an einer Seite des Gehauses uber die gehause-
seitigen Rastkonturen am Gehause fixiert, woraufhin die
Flachrohre in die zugehdérigen Durchziige des Rohrbo-
dens eingeschoben und im Gehause positioniert werden.
Danach wird der zweite Rohrboden auf der gegenuber-
liegenden Seite des Gehauses derart auf dieses aufge-
setzt, dass die Flachrohre in die zugehdrigen Durchziige
des zweiten Rohrbodens eintreten, so dass sie sowohl
im ersten als auch im gegeniiberliegenden zweiten Rohr-
boden gehalten werden. Durch ein Aufdriicken des zwei-
ten Rohrbodens auf das Gehause erfolgen nun ein Ver-
rasten der Rastkonturen und ein Fixieren des zweiten
Rohrbodens am Gehéause. Der so vorgefertigte und hin-
sichtlich seiner Einzelteile fixierte Abgaswarmeibertra-
ger wird anschlieBend in einen Lodtofen verbracht und
dort verldtet oder aber in einem nachfolgenden
Schweillprozess geschweilt, wodurch insbesondere die
Flachrohre dicht mit den Durchziigen des jeweiligen
Rohrbodens verbunden werden. Durch die tber die er-
findungsgemal vorgesehenen Rastkonturen am Ge-
hause verrastenden Rohrbdden entfallen die bislang er-
forderlichen Lotrahmen/Schweilirahmen, wodurch sich
der Herstellungsprozess erheblich vereinfacht.

[0015] Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Er-
findung ergeben sich aus den Unteranspriichen, aus den
Zeichnungen und aus der zugehdrigen Figurenbeschrei-
bung anhand der Zeichnungen.

[0016] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
tenund die nachstehend noch zu erlduternden Merkmale
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, son-
dern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstel-
lung verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegen-
den Erfindung zu verlassen.

[0017] Bevorzugte Ausfihrungsbeispiele der Erfin-
dung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden in
der nachfolgenden Beschreibung naher erlautert, wobei
sich gleiche Bezugszeichen auf gleiche oder &hnliche
oder funktional gleiche Komponenten beziehen.

[0018] Dabei zeigen, jeweils schematisch,

Fig. 1 einen erfindungsgemaflen Abgaswarmelber-
trager in einer Seitenansicht,

Fig. 2 eine Frontansicht auf den erfindungsgemafien
Abgaswarmedbertrager mit Rohrboden,

Fig. 3  eine Schnittdarstellung durch eine Rastverbin-
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dung zwischen Gehduse und Rohrboden des
Abgaswarmeitbertragers.

[0019] Entsprechend den Fig. 1 bis 3, weist ein erfin-
dungsgemalier Abgaswarmeubertrager 1, der bspw. im
Bereich einer Brennkraftmaschine 2 eines Kraftfahr-
zeugs eingesetzt sein kann, ein Gehduse 3 mit einem
darin angeordneten Warmeubertragerblock 4 auf. Der
Warmelbertragerblock 4 besitzt ein Rohrblindel mit
mehreren Flachrohren 5, die lAngsendseitig in komple-
mentar dazu ausgebildeten Durchziigen 6 in Rohrbdden
7, 8 gehalten sind. In den Flachrohren 5 selbst verlauft
dabei ein erster Stromungspfad fir Abgas, wahrend um
die Flachrohre 5 herum und innerhalb des Gehauses 3
in bekannter Weise ein zweiter Strémungspfad fur Kihl-
mittel verlauft. Erfindungsgemaf sind nun zur Fixierung
der Rohrbdden 7 am Gehause 3 Rastverbindungen vor-
gesehen, namlich Rastkonturen 9, die mit an einem zu-
gehdrigen Rohrboden 7, 8 angeordneten Gegenrastkon-
turen 10 zusammenwirken und dartiber die beiden Rohr-
bdden 7, 8 und den Warmelbertragerblock 4 am Gehau-
se 3 fixieren.

[0020] Betrachtet man die Rastkonturen 9 gemaR den
Fig. 1 bis 3, so kann man erkennen, dass diese in einem
besonders einfach geschalteten Fall als Rastnasen 11
ausgebildet sind, wahrend die Gegenrastkonturen 10 als
Ausnehmung oder einfach als Auflenrand bzw. Rand 12
des Rohrbodens 7, 8 ausgebildet sind. Dabei ist klar,
dass die Gegenrastkonturen 10 keine Rillen, Vertiefun-
gen oder derartiges sein missen, sondern auch durch
einen einfachen planen Bereich des Rohrbodens 7, 8,
beispielsweise einen planen Randbereich, gebildet sein
kénnen. Konkret bedeutet dies, dass die Gegenrastkon-
tur 10, beispielsweise der Rand 12, oberflachenfluchtend
in den ansonsten planen Rohrboden 7, 8 Ubergehen
kann. Das Gehause 3 sowie die Rohrbdéden 7, 8 sind
dabei ebenso wie die Flachrohre 5 aus Metall, bspw. aus
Aluminium, ausgebildet, wobei eine derartige Ausbildung
aus Aluminium zum einen den Vorteil bietet, den Abgas-
warmeubertrager 1 leicht ausbilden zu kénnen und zum
anderen einen hohen Warmeubertrag aufgrund der ho-
hen Warmeleitfahigkeit von Aluminium zu erreichen. Ei-
ne dichte Verbindung zwischen dem Gehause 3 und den
Rohrboden 7, 8 bzw. den Flachrohren 5 und den Rohr-
bdéden 7, 8 kann bspw. durch ein Verléten bzw. Ver-
schweillen erfolgen.

[0021] Umdie einzelnen Komponenten, insbesondere
die beiden Rohrbdden 7, 8 wahrend des anschlielienden
Dichtprozesses, das heil3t bspw. dem Verschweilten
oder dem Verl6ten mit dem Gehause 3, unverriickbar
fixieren zu kénnen, sind erfindungsgeman die Rastkon-
turen 9 vorgesehen. Uber derartige Rastkonturen 9 und
an den Rohrbdden 7, 8 angeordneten Gegenrastkontu-
ren 10 kdnnen insbesondere die bislang erforderlichen
Schweilirahmen bzw. Létrahmen ganzlich entfallen, wel-
che nicht nur schwer und damit schwierig handzuhaben
waren, sondern welche auch eine erhohte Taktzeit und
damit erhdhte Fertigungs- bzw. Herstellungskosten er-
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forderten.

[0022] Betrachtet man die Rastkonturen 9 gemaf den
Fig. 1 und 2, so kann man erkennen, dass diese derart
randseitig zumindest teilweise umlaufend am Gehause
3 angeordnet sind, dass der zugehoérige Rohrboden 7, 8
dazwischen eingeklemmt ist. Die einzelnen Rastkontu-
ren 9, die im vorliegenden Fall als Rasthaken 11 ausge-
bildet sind, bieten somit ein Anschlag in Ebenenrichtung
des jeweiligen Rohrbodens 7, 8, ebenso wie orthogonal
dazu.

[0023] Um die Rastkonturen 9 kostenguinstig herstel-
len zu kdnnen, kénnen diese einstlickig mit dem Gehau-
se 3 ausgebildet sein, insbesondere in einem gemeinsa-
men Druckgussvorgang hergestellt werden. Selbstver-
standlich ist rein theoretisch auch eine separate Ausbil-
dungder einzelnen Rastkonturen 9, bspw. als Klammern,
denkbar. Derartige Klammern kénnten nach dem
Schweill-/Létprozess ganzlich entfernt werden, bedir-
fen jedoch eines erhéhten Montageaufwands.

[0024] Hergestellt wird der erfindungsgemafle Abgas-
warmedubertrager 1 wie folgt: Zunachst wird das metalli-
sche Gehause 3, mehrere Flachrohre 5 und zwei Rohr-
bdden 7, 8 bereitgestellt, wobei ein erster Rohrboden 7
an einer Seite des Gehauses 3 lber die gehduseseitigen
Rastkonturen 9 am Gehause 3 fixiert wird. AnschlieRend
werden die Flachrohre 5 in die zugehoérigen Durchziige
6 des Rohrbodens 7 eingeschoben und im Gehduse 3
positioniert. Darauffolgend wird der zweite Rohrboden 8
auf der gegeniberliegenden Seite derart auf das Gehau-
se 3 aufgesetzt, dass die Flachrohre 5 in die zugehérigen
Durchziige 6 des zweiten Rohrbodens 8 eintreten und
dadurch gehalten sind. AnschlieRend wird der zweite
Rohrboden 8 gegen das Gehause 3 gedriickt, bis die
Rastkonturen 9 die Gegenrastkonturen 10 am zweiten
Rohrboden 8 hintergreifen und damit den Rohrboden 8
am Gehause 3 fixieren. In diesem nun vormontierten Zu-
stand kann der nachfolgende Abdichtprozess, also ein
Verléten in einem Ldtofen oder ein Verschweifen erfol-
gen.

[0025] Mittels der erfindungsgemafRen Rastkonturen 9
und der zugehdrigen Gegenrastkonturen 10 kann einfa-
che Vorfixierung der einzelnen Bauteile 7, 8 am Gehause
3 erfolgen, und zugleich eine Fixierung wahrend eines
nachfolgenden L&t-/Schweilprozesses erreicht werden,
ohne dass hierfiir bislang erforderliche, aufwendig hand-
zuhabende und teure Létrahmen/Schweiflrahmen erfor-
derlich wéren.

Patentanspriiche

1. Abgaswarmeubertrager (1) mit einem Gehause (3)
und einem darin angeordneten Warmeubertrager-
block (4), der ein Rohrblindel mit mehreren Flach-
rohren (5) aufweist, die langsendseitig in komple-
mentar dazu ausgebildeten Durchziigen (6) in Rohr-
bdden (7,8) gehalten sind, wobei in den Flachrohren
(5) ein erster Stromungspfad fur Abgas und um die
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Flachrohre (5) herum und innerhalb des Gehéauses
(3) einzweiter Stromungspfad fir Kiihimittel verlauft,
dadurch gekennzeichnet,

dass an dem Gehause (3) Rastkonturen (9) vorge-
sehen sind, die mit an einem zugehdrigen Rohrbo-
den (7,8) angeordneten Gegenrastkonturen (10) zu-
sammenwirken und die beiden Rohrbdden (7,8) und
damit den Warmedubertragerblock (4) am Gehause
fixieren.

Abgaswarmeubertrager nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Rastkonturen (9) als Rastnasen (11) aus-
gebildet sind.

Abgaswarmeubertrager nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Gegenrastkonturen (10) als Ausnehmung
oder als Rand (12) ausgebildet sind.

Abgaswarmeubertrager nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Gehause (3) und die Rohrbdden (7,8) aus
Metall, insbesondere aus Aluminium, ausgebildet
sind.

Abgaswarmeubertrager nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Gehause (3) und die Rohrbdden (7,8) mit-
einander verldtet und/oder verschweift sind.

Abgaswarmeubertrager nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Rastkonturen (9) derart randseitig zumin-
dest teilweise umlaufend am Gehéause (3) angeord-
net sind, dass der zugehdrige Rohrboden (7,8) da-
zwischen eingeklemmt ist.

Abgaswarmeubertrager nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Rastkonturen (9) einstiickig mit dem Ge-
hause (3) ausgebildet sind.

Verfahren zur Herstellung eines Abgaswarmedtber-
tragers (1) nach einem der Anspriche 1 bis 7, bei
dem

- ein metallisches Gehause (3), mehrere Flach-
rohre (5) und zwei Rohrbdden (7,8) bereitge-
stellt werden,

- ein Rohrboden (7) an einer Seite des Gehau-
ses (3) Uber die gehauseseitigen Rastkonturen
(9) am Gehause (3) fixiert wird,

- die Flachrohre (5) in die zugehdrigen Durch-
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ziige (6) des Rohrbodens (7) eingeschoben und
im Gehause (3) positioniert werden,

- der zweite Rohrboden (8) auf der gegeniber-
liegenden Seite auf derart auf das Gehause (3)
aufgesetzt wird, dass die Flachrohre (5) in die
zugehdrigen Durchziige (6) des zweiten Rohr-
bodens (8) eintreten,

- der zweite Rohrboden (8) auf das Gehause (3)
gedruckt wird, bis die Rastkonturen (9) mit den
Gegenrastkonturen (10) des zweiten Rohrbo-
dens (8) verrasten und diesen am Gehause (3)
fixieren,

- der so vorgefertigte Abgaswarmeiibertrager
(1) in einen Létofen verbracht und dort gelétet
wird, oder

- der so vorgefertigte Abgaswarmeibertrager
(1) geschweil’t wird.
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